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Beschreibuncr 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verschlie- 
Sen eines Behalters gemaS Oberbegrif f des Anspruchs 
1 sowie einen diesem Zweck dienenden Schraub- 
verschluS gemaS Oberbegrif f des Anspruchs 11. ' . 

Verfahren der hier angesprochenen Art . sind bekannt . 
Sollen beispielsweise in einem Abf iillbetrieb Behal- 
ter wie Flaschen, Kanister oder dergleichen mit ei- 
ner Flussigkeit gefullt und anschlieSend mit einem 
VerschluS verschlossen werden, so werden die Behal- 
ter hierfur zuerst einer Zuf uhreinrichtung, bei- 
spielsweise einem Magazin, . entnommen und mittels 
einer For dereinrichtung einer Bef ullungsanlage zu- 
gefuhrt.. In der Bef ullungsanlage senkt sich iiber 
den Mundungsbereich des. Behalters eine Dii'se, durch 
die die- Flussigkeit in den Behalter gefullt wird. 
Der gefullte Behalter .wird anschlieSend einer Ver- 
schlieSanlage zugefuhrt,, in der der Mundungsbereich 
des Behalters mit einem, ebenfails einem Magazin 
entnommenen. und iiber eine Fordereinrichtung zuge- 
fiihrten VerschluS verschlossen wird. Je nach Werk- 
stoff des ■ Verschlusses geschieht " das VerschlieSen 
auf verschiedene Art en. So wird bei einem metalli- 
schen VerschluS ein VerschluSrohling auf den Mun- 
dungsbereich des Behalters aufgesetzt und anschlie- 
Send mittels eines Formbearbeitungswerkzeugs an den 
Mundungsbereich des Behalters f ormangepaSt , wahrend 
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im Falle eines Kunststoffverschlusses dieser , nach- 

dem er auf den Miindungsbefeich des Behalters aufge- 

... » . 

setzt wurde, mitt-els eines Schraubwerkzeugs auf den 
Miindungsbereich auf geschraubt wird . 

Das beschriebene Verfahren kann analog auch fur die 
Befiillung von Behaltern mit kornigen Feststoffen 
wie Salz, .Zucker oder dergleichen eingesetzt wer- 
den. • . 

Obwohl sowphl die Behalter als auch die Verschlusse 
vor der Einbringung in das Magazin gereinigt w.erden 
-oder es bereits ' sind- und gegebenenf alls sogar 
desinfiziert werderi, ist es bei dem geschilderten 
Verfahren ■ nicht zu vermeiden, daS der Miindungsbe- 
reich des Behalters bei der Zufuhrung zur Befiil- 
lungsanlage, insbesondere wahrend der Befiillung, 
aber ..auch bei der Zufuhrung zur Verschliefianlage 
oder beim VerschlieSen mit Fiillgut verunreinigt 
wird. Diesem Effekt begegnet man bislang dadurch, 
date zwischen dem Befiillen und dem- VerschlieSen ;des 
Behalters eine Reinigung des Miindungsbereichs des 
Behalters erfolgt, bei der beispielsweise ein Spiil- 
f liissigkeitsstrahl den Miindungsbereich des Behal- 
ters bespritzt und die sex gegebenenf alls anschlie- 
Send durch eine Blasvorrichtung getrocknet wird o- 
der dieser mittels einer Biirste' oder .eines Tuches 
gereinigt wird, urn das dort abgelagerte . Fiillgut zu 
entfernen. Nachteilig bei dieser Vorgehensweise 
ist, dafi Tropfen von Spiilf liissigkeit , abgebrochene 
Borsten der Biirste oder Fussel des Tuches in das 
Innere des Behalters gelangen konnen, der Behalter- 
inhalt mithin verunreinigt wird. Im Falle eines' 
kornigen Behalterinhalts kann diese Vorgehensweise 
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dazu v fuhren, daS in den Mundungsbereich des Behal- 
ters eingedrungene Spulf lussigkeit im Mundungsbe- 
reich des Behalters befindlichen Behalterinhalt an-- 
lost, dort mi thin zu 'einer Verklumpung des Behal- 
■ terinhalts f uhrt . 

Der Stand der Technik kennt uberdies verschiedenar- 
tigste Verschlusse fur Behalter. Bekannt sind ' ins- 
besondere auch mehrteilige Behalterverschlusse . So 
0it\; finden, insbesondere bei Getrankef laschen, zweitei- 

' lige Auf reiSverschlusse Verwendung, die ,aus einer 

dichtenden, iiber den Mundungsbereich des Behalters 
gespannten Folie und einem mit einer Auf reiSlasche 
versehenen AuSenverschluS bestehen. Werden diese 
Verschlusse zum VerschlieSen von Behaltern nach dem 
eben besprochenen Verfahren eingesetzt, treten auch 
hier die bereits geschilderten Nachteile' auf . 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren 
zum VerschlieSen eines .Behalters vorzuschlagen, das 
ein x hygienisch einwandf reies VerschlieSen des Be-' 
( w" halters, ermoglicht, sowie einen hierfur geeigneten 

(fl^p. . VerschluS. zu entwickeln. 

Zur Losung. dieser Aufgabe wird ein Verfahren" zum 
.VerschlieSen eines Behalters mittels eines Schiraub- 
verschlusses vofgeschlagen, der eine Schraubkappe 
sowie eine Dichteinlage auf weist . Beim VerschlieSen 
des Behalters wird zwischen- dem. Aufsetzen der 
Dichteinlage und dem. Auf set zen , der Schraubkappe der 
Mundungsbereich des Behalters gereinigt. Die 
Schraubkappe und die Dichteinlage, die vor dem Ver- * 
schlieSen des Behalters getrennt sind, werden also 
. erst wahrend , des VerschlieSvorgangs des Behalters 



zusammengef iihrt . Zuerst . wird dem Behalter die 
Dichteinlage zugef iihrt und auf den Mundungsbereich 
desselben. aufgesetzt . Da die Dichteinlage den Mun- 
dungsbereich des Behalters verschlieSt, wird wah- 
rend des Reinigens der Behaltermiindung ein Eindrin- 
gen von den Behalter inhalt verunreinigenden Sub- 
stanzen unterbunden, der Behalterinhalt bleibt 
durch Anwendung des erf indungsgemaSen Verfahrens 
mi thin rein . : 

Eine bevorzugte Ausf iihrungsvariante sieht vor, daS 
der Mundungsbereich des Behalters dadurch gereinigt 
wird, daS ef bespritzt, abgebiirstet und/oder abge- 
wischt wird. Es ist aufierdem moglich, den Mundungs- 
bereich mit einem Trocknungsgas zu beauf schlagen . 
Die verschiedenen Reinigungsmoglichkeiten, einzeln 
oder in Kombination, gewahrleisten eine optimale 
Reinigung des Miindungsbereichs . 

Bei einer bevorzugten Ausf iihrungsvariante ist vor- 
geseheh, daS die Schraubkappe aus Met.al-1 besteht 
und das Verfahren das Aufsetzen der Dichteinlage 
auf den Mundungsbereich, das Reinigen des Miindungs- 
bereichs, das Aufsetzen, der Schraubkappe auf den 
Mundungsbereich sowie das Fprmbearbeiten der 
Schraubkappe umf aSt . Diese Ausf iihrungsvariante 
stellt die Anpassung des erf indungsgemaSen Verfah- 
rens an eine metallische Schraubkappe dar. . Nach 
Aufsetzen der Dichteinlage sowie Reinigen und gege- 
benenfalls Trocknen wird ein Schraubkappenrohling 
auf . den Mundungsbereich aufgesetzt, der durch Form- 
bearbeiten zur 1 f ertigen Schraubkappe wird. Wahrend 
des Formbearbeitens werden beispielsweise das Ge- 
winde des -Verschlusses oder auch Kerben eingearbei- 
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tet, die ■ dem einf acheren Of f nen des Verschlusses 
dienen., - 

Eine weitere bevorzugte Ausf iihrungsvariante » sleht 
vor, daS die Schraubkappe aus Kunststoff besteht 
und das Verfahren das Auf setzen . der Dichteinlage 
auf den Mundungsbereich, das Reinigen des Miindungs-' 
bereichs, das Auf setzen der Schraubkappe auf den 
Mundungsbereich sowie das Aufschrauben der Schraub- 
kappe auf den Mundungsbereich umf afit . Diese Ausfiih- 
rungsvariante des Verfahrens is.t an die aus Kunst- 
stoff • bestehende Schraubkappe angepaSt . Die 
Schraubkappe ist also bereits fertig ausgebildet, 
bevor sie auf den Mundungsbereich des Behalters 
aufgesetzt und auf geschraubt wird. 

Bevorzugt wird- ferner, wenn -im Falle der metalli-- 
schen Schraubkappe- das Auf setzen der Dichteinlage 
mittels eines ersten Auf setzwerkzeugs , das Reinigen 
des Mundungsbereichs mittels eines Reinigungswerk- 
zeugs, vorzugsweise einer Spulduse und/oder einer 
automat ischen Burste und/oder einer Wischvprrich- 
tung, das Trocknen des Mundungsbereichs ■ mittels ei- 
nes Trocknungswerkzeugs, . vorzugsweise einer Biasdu- 
se, das Auf setzen der Schraubkappe mittels eines 
zweiten Auf setzwerkzeugs und das Formbearbeiten der 
Schraubkappe mittels eines Formbearbe i t ungs we r k - 
zeugs, vorzugsweise eines Tief ziehwerkzeugs , insbe- 
sondere eines Plungers und Gewinderollen, erf olgt . 
Bei dieser Ausf iihrungsvariante " werden. samtliche 
S.chritte des Verfahrens mittels dafiir entwickelter 
Werkzeuge durchgef uhrt . Das Verfahren kann somit in 
einer vollautomatisch f unktionierenden Abf ullstraSe. 
durchgef uhrt werden. 



Zudem ist fur den Fall einer Schraubkappe. aus 
Kunststoff bevorzugt vorgesehen, dafi auch das Auf- 
schrauben der Schraubkappe auf den' Mundungsbereich 
mittels eines Werkzeugs erfolgt. Damit konnen auch 
Kunststoff schraubkappen in einer . vollautomatischen 
AbfiillstraSe aufgesetzt werden. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird des weiteren ein 
SchraubverschluS vorgeschlagen, bei dem die Dicht- 
einlage als Dichtkappe ausgebildet ist und mindes- 
tens ein mit dem Mundungsbereich des Behalters zu- 
sammenwirkendes Haltemittel aufweist. Die Ausbil- 
dung der Dichteinlage als .Dichtkappe bedingt ; die 
Anpassung von deren GroSe an den. Mundungsbereich 
des Behalters, das heiSt die Abmessungen der Dicht-. 
einlage sind so gewahlt, daS nach dem Aufsetzeh der v 
Dichteinlage auf den Mundungsbereich des Behalters 
dieser verschlossen wird und die Dichteinlag;e si- 
cheren Halt findet. Der B.egriff "Dichtkappe 11 deutet 
an, daS die " Dichteinlage bereits . Eigenschaf ten ei- 
ner Verschlufikappe, namlich das VerschlieSen, liber- 
nimmt ^ Das mit dem Mundungsbereich. des Behalters 
zusammenwirkende Haltemittel ermoglicht der Dicht-. 
einlage eine Abstutzung im Mundungsbereich, das 
heiSt ein Verrutschen der Dichteinlage bei.Druckbe- 
auf schlagung von auSen wird vermieden. Die Druckbe- 
aufschlagung kann uhter anderem durch das Reinigen 
in Form eines Bespritzens mit der Reinigungsf lus- 
sigkeit oder das Trocknen in Form eines Einwirkens 
des einer Blasduse entstromenden Reinigungsgases 
bewirkt sein.. Die Dichteinlage wird bei beideri Ar- 
ten von Beauf schlagung sicher im Mundungsbereich 
des Behalters gehalten. 



Bei - einem bevorzugten Ausf uhrungsbeispiel ist vor- 
gesehen, daS das Haltemittel als urn die Dichteinla- 
ge umlaufender Steg ausgebildet ist, der sich im 
we sent lichen senkrecht von der Wandung der Dicht- 
einlage weg erstreckt . Diese Ausbildung des Halte- 
mittels stellt eine moglichst groSe Flache fur das 
Zusammenwirken der Dichteinlage mit dem Mundungsbe- 
reich des Behalters bereit. Der Halt der Dichtein- 
lage im Mundungsbereich des Behalters ist hierbei 
durch eine Klemmung der Dichteinlage im' Mundungsbe- 
reich' erzeugt. Diese ' Klemmung kann -abhangig von 
der Raumform der Dichteinlage- an der Innenseite 
des- Miindungsbereiches wie auch an dessen AuSenseite 
erfolgen. ' - . 

Bevorzugt wird ferrier ein Ausf uhrungsbeispiel des 
Schraubverschlusses , das ein als umlaufender Vor- 
sprung ausgebildetes , auch Sicke genannt.es Rastmit- 
tel aufweist, das die Dichteinlage halten kann. Das 
Rastmittel ermoglicht, daS im Falle der metalli- 
schen Schraubkappe bei deren Formbedrbeiten und im 
Falle der Kunststoff schraubkappe bei deren Auf- 
schrauben die Schraubkappe. und die Dichteinlage ei- 
ne f ormschlussige Verbindung eingehen. Diese Ver- 
bindung wird auch beim Abnehmen des Verschlusses 
durch einen Verbraucher nicht gelost, das heiSt der' 
Verbraucher kann in einem Arbeitsgang die Schraub- 
kappe und die Dichteinlage vom Mundungsbereich des 

Behalters entfernen. Bei einem WiederverschlieSen 

» 

des Behalters ist dann die Dichteinlage bereits. 
f est in die Schraubkappe integriert . 



Ferner ist bevorzugt vorgesehenv da£ die Dichtein- 
lage eineri Boden, eine von dem Boden ausgehende um- 
laufende Wandung. und eine an die Wandung anschlie- 
Sende, mit einem abgebogenen^ Rand versehene Krempe 
aufweist. Diese Ausgestaltung der Dichteinlage 
stellt weitere Flachen zur Verfiigung," die mit .dem 
Miindungsbereich des Behalters zusammenwirken kon- 
nen. So konnen die Krempe an der Oberseite des Miin- 
dungsbereichs und der abgebogene Rand der Krempe an 
der AuSenseite des Miindungsbereichs des Behalters 
anliegen. Diese Ausgestaltung der Krempe verbessert 
den sicheren Halt der Dichteinlage . im Mundungsbe-, 
reich mithin weiter. 

Bevorzugt wird aulSerdem ein Ausf uhrungsbeispiel ei-" 
nes Schraubverschlusses , bei dem der Boden der 
Dichteinlage eine erste Grundflache und eine sich 
davon abgewinkelt erstreckende zweite Grundflache' 
aufweist. Der Boden der Dichteinlage ist also tel- 
lerahnlich ausgebildet . Dies hat den Vorteil, daS 
Tropfen der' Reinigungsf lussigkeit , die sich nach 
dem Reinigen .an der; Oberflache der Dichteinlage 
sammeln, der Schwerkraft folgend zur ersten Grund- 
flache der Dichteinlage hin zusammenlauf en und so' 
bei einer - eyentuellen Troeknung leichter entfernt 
werden ; konnen. 

Zudem wird .bevorzugt, wenn der Boden als Zylinder- 
mantel ausgebildet ist. Der Boden der Dichteinlage 
erstre.ckt sich also keilahnlich in den Miindungsbe- 
reich des Behalters hinein. Auch die Keilform be- 
giinstigt das Zusammenlauf en von Tropfen der Reini- 
gungsf liissigkeit . 



SchlieSlich wird ein Ausf iihrungsbeispiel eines' 
Schraiibverschlusses bevorzugt , das sich dadurch 
auszeichnet, daS das Metall der Schraubkappe Alumi- 
nium ist. und die Dichteinlage aus Kunststoff be- 
steht! Ferner kann die Dichteinlage aus mit einer 
Dichtmasse beschichtetem Metall, vorzugsweise Alu- 
minium, bestehen. Die Wahl dieser Werkstof f e garan- 
tiert eine einfache und auch preiswerte Herstellung 
der Schraubkappe und der Dichteinlage. 

Die Erf indung zeichnet sich durch die Gegenstande 
nachstehender Absatze aus : 

Verfahren zum VerschlieSen eines Behalters mittels,- 
eines Schraubverschlusses, der eine Schraubkappe 
und eine Dichteinlage aufweist, wobei beim Ver- 
schlieSen des Behalters zwischen dem Aufsetzen der 
Dichteinlage und dem. Aufsetzen der Schraubkappe ein 
Reinigen des Mundungsbereichs des Behalters er- 
folgt. 

Ferner ist es vorteilhaft, wenn das Reinigen in ei- 
nem Bespritzen des Mundungsbereichs des Behalters 
mit einer Reinigungsf lussigkeit und/oder einem 
Biirsten des Mundungsbereichs und/oder einem Abwi- 
schen des Miindungsbereiches sowie gegebenenf alls 
einem Trocknen des Mundungsbereichs mit . einem 
Trocknungsgas besteht . 

Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Schraubkappe 
aus Metall besteht und das Verfahren das Aufsetzen 
der Dichteinlage auf den Miindungsbereich/ das Rei- 
nigen des Mundungsbereichs/ das Aufsetzen der' 



Schraubkappe auf den Miindungsbereich sowie das 
Formbearbeiten der Schraubkappe umfaSt.' 

Ferner . ist es vorteilhaft, ■ wenn die Schraubkappe 
aus Kunststoff besteht und - das Verfahren das ,/Auf- 
setzen der Dichteinlage auf den Miindungsbereich, 
das Reinigen des Miindungsbereichs, das Aufsetzen 
der Schraubkappe auf den Miindungsbereich: sowie das 
Aufschrauben der Schraubkappe* auf den Miindungsbe- 
reich umf aSt . 

Ferner ist es vorteilhaft, wenn das Aufsetzen ,der 
Dichteinlage mittels eines ersten Auf setzwerkzeuges 
erf olgt . 

Ferner ist es vorteilhaft, wenn- das Reinigen des 
.Miindungsbereichs mittels eines Reinigungswerkzeugs , 
vorzugsweise einer Spiildiise und/oder einer automa- 
tischen Biirste und/oder einer Wischvorrichtung, er- 
f olgt . , 

Ferner ist es vorteilhaft, wenn das Trocknen des 
Miindungsbereichs mittels eines Trocknungswerkzeugs, 
vorzugsweise einer Blasdiise, erf olgt . 

Ferner ist es vorteilhaft, wenn das Aufsetzen der 
Schraubkappe mittels eines zweiten Auf setzwerkzeu- 
ges erf olgt. 

Ferner ist es vorteilhaft, wenn das Formbearbeiten 
der Schraubkappe mittels eines Formbearbeitungs- 
werkzeugs, vorzugsweise eines Tief ziehwerkzeugs , 
insbesondere eines Plungers, und mindestens '.einer. 
AnpreSrolle . erf olgt . - 



Ferner ist es vorteilhaft, wenn das Auf schrauben 
der Schraubkappe mittels eiries Schraubwerkzeugs • er- 
folgt. 1 . 

Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung ergeben 
sich aus den Anspruchen 2 bis 10 sowie 12 bis 19 r 

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer Zeich- 
nung naher erlautert. Es zeigen: ' 

den Miindungsbe reich des Behalters beim 
Aufsetzen der Dichteinlage im Schnitt; 

den Mundungsbereich bei dessen Reinigung 
mittels einer Reinigungsf liissigkeit im 
Schnitt; 

den Mundungsbereich beim Aufsetzen der 
Schraubkappe im Schnitt sowie 

den Mundungsbereich nach Aufschrauben der; 
Schraubkappe im Schnitt. 

Figur 1 zeigt den Mundungsbereich 1 eines Behalters 
2. Der Mundungsbereich 1 weist ein AuSengewinde 3 
und eine darunter angeordnete umlaufende Wulst 5 
auf. Auf den -Mundungsbereich' 1 des Behalters 2 wird 
eine Dichteinlage. 7 aufgesetzt, was durch Pfeile "9 
angedeutet ist. Die Dichteinlage 7 weist einen Bor- 
den 11, eine von dem Boden 11 ausgehende umlaufende 
Wandung 13 und eine an die Wandung' 13 - anschlieSende 
Krempe 15 auf. Die Krempe 15 ist, mit einem abgebo- 
genen Rand 17 versehen. Der Boden 11 der Dichtein- 
lage 7 setzt sich aus einer ersten Grundflache ,19 



Figur 1 



Figur 2 



Figur 3 



Figur 4 



und-.einer sic.h davon abgewirikelt eirstreckenden 
zweiten Grundflache 21 zusammen. Die Dichteinlage 7 
weist des weiteren am unteren Ende der umlaufenden 
Wandung .13 ein als umlauf ender Steg 23 ausgebilde-. 
tes Haltemittel 25 auf. 

>> 

Der Boden (11) der Dichteinlage (7) kann auch zy- 

-\ ■> ' ■ 
lindermantelf ormig ausgebildet sein. Er erstreckt 

sich dann -im Querschnitt betrachtet- keilformig in 

den Mundungsbereich 1 des Behalters 2 hinein. 

Die erste Grundflache 19 des Bodens ll der Dicht- 
einlage 7. weist eine Dicke von etwa 0,5 mm auf. Die 
Dicke der zweiten Grundflache 21 des Bodens ll.be- 
tragt etwa 0,4 mm. Im. Bereich der umlaufenden Wan- 
dung 13 betragt die Dicke der Dichteinlage 7 etwa 
0,3 mm.. Die Krempe 15 weist im . Bereich ihres nicht 
abgebogenen Randes 17 eine ' Dicke von 0,4 mm auf, 
wahrend die Dicke im Bereich des Randes 17 etwa 0,7 
mm betragt. Die umlauf ende Wandung 13 ; und die zwei- 
te Grundflache 21 des Bodens - 11 schlieteeh einen 
Winkel (3 von etwa 110° ein. Der Winkel a zwischen. 
der ersten Grundflache 19 und der zweiten Grundfla- 
che 21 des Bodens 11 betragt etwa 160° . 

Das Ausf uhrungsbeispiel der Dichteinlage 7 der. Fi- 
gur 1 laSt deutlich erkennen, welche Flachen, der. 
Dichteinlage 1 neben dem umlaufenden Steg 23 mit 
dem Mundungsbereich 1 des Behalters 2 zusammenwir- 
ken . So wirkt bei vollstandig - in den . Mundungsbe - ' 
reich 1 des Behalters 2 eingebrachter Dichteinlage 
7 der abgebogene Rand 17 der Krempe 15 mit einer 
AuBenflache . 27 des Miindungsbereichs ' 1 zusammen,. 
wahrend der horizontale Abschnitt der Krempe 15 mit 
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einer Oberseite 29 des Mundungsbereichs 1 zusammen- 
wirkt . 

Figur 2 stellt die vollstandig in den Miindungsbe- 
reich 1 des Behalters 2 eingebrachte • Dichteinlage 7 
wahrend des Reinigens dar. Gleiche Teile sind mit. 
gleichen Bezugszeichen wie in. Figur 1 versehen, so 
daS insofern auf die dortige Beschreibung verwiesen 
werden kann. 

Figur 2 zeigt ein eine Spulduse 31 umf assendes Rei- 
nigungswerkzeug 33. Die Spulduse 31 gibt eine Rei- 
nigungsf liissigkeit 35 in Form eines Strahles auf 
den Miindungsbereich 1 des Behalters 2 ab. Die Rei- 
nigungsf liissigkeit 35 kann so in dem Miindungsbe- 
reich 1 des Behalters 2, insbesondere im Bereich 
des AuSengewindes 3 und der umlaufenden Wulst 5 be- 
findliche Reste des Inhalts des Behalters 2 entfer- 
nen, ohne. daS Tropfen der Reinigungsf liissigkeit 35 
in das Innere des Behalters 2 gelangen konnen. Die 
Reinigungsf liissigkeit 35 kann reines Wasser/ aber 
auch Wasser mit einem Spiilmittel- oder Desinfekti- 
onsmittelzusatz v sein . . - , 

^Anstatt das Reinigen mit einer » Reinigungsf liissig- 
keit 35 auszufiihren, kann der Miindungsbereich des 
Behalters mittels einer (nicht dargestellten) Biirs- 
te abgebiirstet oder mittels einer (ebenfalls nicht 
dargestellten) Wischvorrichtung abgewischt werden. 
Selbstverstandlich konnen die auf gef iihrten Reini- 
gungsarten auch miteinander kombiniert werden. 

Im AnschluS an den Reinigungsschritt kann ein in 
der Zeichnung nicht dargestellter Trocknungsschritt 
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erfolgen, bei dem ein eine Blasdiise aufweisendes 
Trocknungswerkzeug ein Trocknungsgas .. auf den Mun- 
dungsbereich des Behalters 2 blast, wodurch die 
noch- am Mundungsbereich 1 des Behalters 2 oder an 
der Dichteinlage; 7 anhaftenden Tropfen der Reini- 
gungsf lussigkeit 35 von dem Mundungsbereich 1 ent- 
fernt werden. Als Trocknungsgas kommt beispielswei - 
,se Luf t 'in. Frage . . - 

Die Reinigungswirkung der Reinigungsf lussigkeit 35 
wie auch die Trocknungswirkung des Trocknungsgases 
konnen dadurch erhoht werden, daS die Reinigungs- 
f lussigkeit und das Trocknungsgas vor dem Aufbrin-. 
gen auf den Mundungsbereich 1 erwarmt werden. 

Figur 2 laSt zudem cieut lich erkennen, wie sich die 
Dichteinlage 7 im Mundungsbereich 1 des Behalters 2 
durch den Steg 23 klemmend abstutzt. Diese Klemmung 
kann bei etwas langer ausgebildetem umlaufendem 
Steg 23 durch eine sich iib.er dessen gesamte Dicke 
erstreckende Stauchung noch verstarkt werden. 

Nicht in der Zeichnung dargestellt ist \ ein Ausf iih- 
rungsbeispiel der Dichteinlage 7, bei dem sich der 
Boden der Dichteinlage, nicht in dem Mundungsbereich 
1 des Behalters 2 befindet, sondern. sich im wesent- 
lichen uber diesem erstreckt. Bei diesem Ausfiih- 
rungsbeispiel wird der umlauf ende . Steg derart ange- 
ordnet, dafi er an der AuSens'eite . des Mundungsberei- 
/ches 1 klemmend angreift . .' 

Figur 3 zeigt den Mundungsbereich -1 des Behalters. 2 
mit der darin' bef indlichen Dichteinlage 7 wahrend 
des Aufsetzens einer Schiraubkappe 3,7 , was durch 
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Pfeile 39 -symbolisch dargestellt ist. Gleiche Teile 
s'ind'mit gleichen' Bezugszeichen wie ' in den Figuren 
1 und 2 versehen, so daS insofern wieder auf 1 die 
dortige Beschreibung verwiesen werden kann. Noch 
nicht • vorhanden in Figur 3 ist ein im Inneren der 
Schraubkappe 37 befindliches Innengewinde 41 , das 
nach VerschlieSen des Behalters mit'dem AuSengewin- 
de 3 des Miindungsbereichs .1 in Beriihrverbindung 
steht. Gut • erkennbar ist< in' Figur 3 hingegen ein 
Garantieband 43, das nacH, dem VerschlieSen an die 
umlaufende Wulst 5 des Miindungsbereichs 1 formange- 
paSt ist. 

Figur 4 zeigt den Mundungsbereich 1 des Behalters 2 
mit der Dichteinlage 7 und der Schraubkappe 37, 
nachdem der Behalter 2 mit der Schraubkappe 37' ver- 
schlossen wurde. Wieder sind gleiche Teile mit 
gleichen Bezugszeichen wie in' den Figuren 1 bis 3 
versehen, so daS auf die dortige Beschreibung ver-' 
wiesen wird. " 

Es ist deutlich zu sehen, wie bei verschlossenem 
Behaltar 2 das Aufiengewinde 3 des Miindungsbereichs 
1 mit dem , Innengewinde 41 der Schraubkappe 3 7 und 
die umlaufende Wulst 5 des Miindungsbereichs 1 mit 
dem Garantieband .43 der Schraubkappe 3 7 zusammen- 
wirken. s 

bes .weiteren gut sichtbar ist in Figur 4 ein als 
zumindest bereichsweise umlaufender Vorsprung 45 
ausgebildetes Rastmittel 47. Bereichsweise umlau- 
fend bedeutet hierbei, da£ sich der Vorsprung aus 
einer Vielzahl von lappenf ormigen Einzelvorspriingen 
zusammensetzen kann. Das Rastmittel. 47 dient der 



Herstellung einer f ormschlussigen Verbindung zwi- 
schen der Dichteinlage 7 und der Schraubkappe 37 
beim VersehlieSen des- Behalters 2 . Wird der Behal- 
ter 2 durch' einen Verbraucher geoffnet, das heiSt 
wird die Schraubkappe 3 7 vom Mundungsbereich 1 des 
Behalters 2 abgeschraubt , so tritt das Rastmittel 
47 der Schraubkappe 37 mit dem Rand 17 der Dicht- 
einlage 7 in Mi tnahme verbindung . Die auf die 
Schraubkappe 3 7 durch den Verbraucher ausgeiibte 
Kraft wird also iiber das Rastmittel 47 und den Rand 
17 der Krempe 15 auf die Dichteinlage 7 tibertragen. 
Da diese Kraft in'jedem Fall groSer ist als dieje- 
nige Kraft, mit der sich der umlaufende Steg 23 im 
Mundungsbereich 1 des Behalters 2 abstutzt, ist si- 
chergestellt , daS die Dichteinlage 1 immer gemein- 
sam mit der Schraubkappe 37 vom Mundungsbereich 1 
des Behalters 2 entfernt wird. VerschlieSt der 
Verbraucher den Behalter 2 ein weiteres Mai, so 
.werden. die Schraubkappe 37 und die Dichteinlage 7 
gemeinsam auf den Mundungsbereich 1 des Behalters 2 
auf geschraubt Die 'Dichtwirkung der Dichteinlage 7 
bleibt auch nach mehrmaligem Of fnen und Verschlie- 
Sen des Behalters 2 erhalteni 

Der in Figur 4 dargestelle Zustand des Behalters 2 
wird -abhangig davon, ob die Schraubkappe aus Me- 
tall oder Kunststoff besteht- auf zweierlei Arten 
hergestellt. Im Falle einer Schraubkappe aus. Metall 
wird ein Schraubkappenrohling auf den Mundungsbe- 
reich 1 des - Behalters 2 gesetzt, der noch kein 
Innengewinde' 41 aufweist. Dieses entsteht erst da- 
durch, daS der Schraubkappenrohling mittels eines 
Formwerkzeugs bearbeitet wird: Zunachst wird .aller- 
dings in der Regei der Ubergangsbereich zwischen 
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dem die Mundung des Behalters 2 verschlieSenden Bo- 
den und Mantel der Schraubkappenrohlings tiefgezo- 
gen, urn die Dichteinlage dichtend an die Behalter- 
auSenflache anzupressen. Dann wird der Mantel mit- 
tels mindestens einer geeigneten Anprefirolle an den 
Miindungsbereich 1/ insbesondere an dessen AuSenge- 
winde 3, angepreSt, wodarch das Innengewinde .41 
ausgebildet wird. Im Gegensatz hierzu wird bei ei- 
, ner aus Kunststoff bestehenden VerschluSkappe' kein 
Rohling, ?sondern bereits die fertig ausgeformte 
VerschluSkappe aufgesetzt . Die. Kunststoff verschluS- 
kappe umfaSt also bereits das Innengewinde, so daS 
zum VerschlieSen des Behalters die VerschluSkappe 
nur mehr 1 aufgeschraubt. zu werden braucht . • 

Mit Ausnahme des^ Reinigungswerkzeugs 3 3 in Figur 2 
ist in der - Zeichnung aus Griinden der Vereinf achung 
keines der die einzelnen Schritte des VerschlieS- 
verfahrens ausfiihrenden Werkzeuge, also die Auf- 
setzwerkzeuge , das Trocknungswerkzeug, das Formbe- 
arbeitungswerkzeug und das Auf schraubwerkzeug, dar- 
gestellt. In der Praxis zum Einsatz kommt hierbei 
als zweites Auf setzwerkzeug ein einen herkommli.chen 
Kappenschuh aufweisender .Verschliefikopf oder Mag- 
netverschliefikopf . 

SchlieSlich bleibt anzumerken, daS das beschriebene 
, Verfahren und die dargestellte* Schraubkappe sowohl 
bei Eihweg- als auch bei Mehrwegbehaltern einsetz- 
bar sind. Wird der Behalter 2 zusammen mit der 
Schraubkappe und der in ihr befindlichen Dichtein- 
lage wieder dem Hersteller zugefuhrt, so kann die- 
ser mittels geeigneter Werkzeuge die Schraubkappe 
und die Dichteinlage sogar wieder voneinahder tren-. 



nen, wodurch eine nochmalige Verwendung beider Tei- 
le in dem erfindungsgemaEen Verfahren denkbar ist. 
Insbesondere ist ohne weiteres ' erreichbar , diese 
beiden Teile getrennt eine.m RecyclingprozeS zuzu- 
f lihren. 

t . - 

Das geschilderte , Verfahren ermoglicht bei Verwen- 
dung des beschrieberien Schraubverschlusses ein hy- 
gienisch einwandf reies VerschlieSen eines Behal- 
ters. Dies wird dadurch moglich/ daS der Schraub- 
verschluS eine Schraubkappe und eine Dichteinlage 
umfaSt, wobei zwischen dem Aufsetzen der Dichtein-. 
lage und dem Aufsetzen der Schraubkappe . der Miin- 
dungsbereich des Behalters gereinigt wird/ » 
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Anspruche 

1. Verfahren zum VerschlieSen eines Behalters mit- 
sftels eines Schraubverschlusses, der eine Schraub- 
kappe und eine Dichteinlage aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS beim VerschlieSen des Behalters 
zwischeri dem Aufsetzen der . Dichteinlage (7) und dem 
Aufsetzen der Schraubkappe (37) ein Reinigen des 
Miindungsbereichs (1) des Behalters erf olgt . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net , dafi das Reinigen in einem Bespritzen des Miin- 
dungsbereichs (1) des Behalters mit einer Reini- 
gungsf lussigkeit • (35) und/oder einem Bursten des 
Miindungsbereichs (1) und/oder einem Abwischen des 
Mundungsbereiches (1) sow'ie gegebenenf alls einem 
Trocknen des * Miindungsbereichs (1) mit einem Trock- 
nungsgas besteht. : 

3 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daS die Schraubkappe 
aus Metall besteht und das Verfahren das Aufsetzen' 
der Dichteinlage (7) auf den Miindungsbereich (1) , 
das Reinigen des Miindungsbereichs (1) , das Aufset- 
zen der Schraubkappe (37) auf den Miindungsbereich 
(1) sowie. das Formbearbeiten" der. Schraubkappe (37) 
umf aSt . *-« ■ 
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4. Verfahren' nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che ; dadurch gekennzeichnet, dafi. die Schraubkappe 
(37) aus Kunststoff besteht und das Verfahren das 

Aufsetzen der bichteinlage (7) auf den Mundungsbe- 
reich (1), das Reinigen des Mundungsbereichs (1) , 
das Aufsetzen der Schraubkappe (37) auf den Mun- 
dungsbereich CD sowie das- Aufschrauben der 
Schraubkappe (37) auf den Miindungsbereich (1) um- 
faSt. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che> dadurch gekennzeichnet, daS das Aufsetzen der 
Dichteinlage (7) mittels eines ersten Aufsetzwerk- 
zeuges erf olgt . 

6 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che,- dadurch gekennzeichnet, daS das Reinigen des 
Mundungsbereichs (1) -mittels eines Reinigungswerk- 
zeugs "(33)/ vorzugsweise einer Spiilduse 4 (31) 
und/oder einer automatischen Biirste und/oder einer 
Wischvorrichtung, erf olgt . 

7; Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dafi das Trocknen des 
Mundungsbereichs (1) 'mittels eines Trocknungswerk- 
zeugs, vorzugsweise einer Blasdiise, erf olgt . 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daS das Aufsetzen "der 
Schraubkappe (37) mittels eines zweiten Aufsetz- 
werkzeuges erf olgt . 

9 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che , dadurch gekennzeichnet, daS das Formbearbeiten 



der Schraubkappe / (37) mittels eines Formbearbei- 
tungswerkzeugs, vorzugsweise eines Tief ziehwerk- 
zeugs, insbesondere eines Plungers, und mindestens 
einer AnpreSrolle erfolgt. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-- 
ch'e, dadurch gekennzeichnet, daS das Aufschrauben 
der Schraubkappe (37) mittels eines . Schraubwerk- 
zeugs erf olgt . 

11. SchraubverschluS fur einen Behalter zum Ver- 
schlieSen des Behalters, insbesondere nach- einem 
Verfahren gemaS einem der vorhergehenden Anspruche, 
wobei der ' SchraubverschluS eine Schraubkappe und 
eine Dichteinlage aufweist, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Dichteinlage (7) als Dichtkappe ausgebildet 
ist und mindestens ein mit dem Miindungsbereich (1) 
des Behalters zusammenwirkendes Haltemittel (25) 
aufweist . 

12. SchraubverschluS nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS das Haltemittel (25) als urn die 
Dichteinlage (7) umlaufender Ste'g (23) ausgebildet 
ist,, der mit der Innenseite oder mit der AuSenseite 
(27) des Munduhgsbereichs (1) zusammenwirkt . 

13 . SchraubverschluS nach einem der vorhergehenden 
Anspruche , dadurch gekennzeichnet, daS die Schraub- 
kappe (37) ein als zumiridest bereichsweie umlaufen- 
der Vorsprung (45) a.usgebildetes Rastmittel (47) 
aufweist,, daS die Dichteinlage (7) halten kann. 

14 . S'chraubverschluS nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS die • Dicht- 
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einlage . (7) einen Boden (11), eine von denv Boden 
(11) ausgehende umlaufende Wandung (13) und eine an 
die Wanciung (13) anschliefiende , mit , einem abgeboge- 
nen Rand (17) versehene Krempe (15) aufweist. 

15. SchraubverschluS nach' einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet/ daS der Boden 
(11) eine - erste Grundflache (19) und eine sich da- 
von abgewinkelt erstreckende zweite Grundflache 
. (21) aufweist . 

16. SchraubverschluS nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet,. daS der Boden 
(11) als Zylindermantel ausgebildet ist. 

1.7 . SchraubverschluS nach einem der vorhergehenden - 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS das Metall 
Aluminium ist . \ 

18. Schraubverschlufi nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, . daS die Dicht- 
einlage (7) aus Kunststoff besteht. 

19. SchraubverschluS nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS die Dicht- 
einlage (7) aus mit einer Dichtmasse beschichtetem 
Metall, vorzugsweise Aluminium, besteht/ 
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Description 

The invention relates to a method for closing a container in 
accordance with the characterising part of claim 1, as well as to a 
screw closure used for this purpose in accordance with the 
characterising part of claim 1 1 . 

Methods of the type under discussion here are known. If, for example, 
in a filling factory containers such as bottles, canisters or the like must 
be filled with a liquid and subsequently closed with a closure, the 
containers used for this are first taken from a feeding device, e.g. a 
magazine, and by means of a conveyor fed to a filling plant. In the 
filling plant a nozzle is lowered over the mouth area of the container, 
through which liquid is filled into the container. The filled container is 
then fed to a closing plant, where the mouth area of the container is 
closed by means of a cap, which is also taken from a magazine and 
fed into position by a conveying device. Depending on the material of 
the cap, the closing takes place in different ways. Thus, in the case of 
a metal cap, a cap blank is placed on the mouth area of the container 
and then adapted to the shape of the mouth area of the container by 
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means of a forming device, whereas in the case of a plastic cap, after it 
has been placed on the mouth area of the container, it is screwed onto 
the mouth area by means of a screwing device. 

The described method can also be used analogously for filling con- 
tainers with granular solids, such as salt, sugar or the like. 

Although the containers as well as the caps are cleaned - or have 
already been cleaned - before being placed in the magazine, and 
possibly are even disinfected, with the described method it is 
unavoidable that the mouth area of the containers during the feeding 
to the filling plant, especially during the filling, but also during the 
feeding to the closing plant or during the closing, is contaminated with 
filling material. This effect has until now been counteracted in that 
between the filling and closing of the container a cleaning of the 
mouth area of the container is carried out, with which for example a 
jet of rinsing liquid is sprayed onto the mouth area of the container 
and same possibly is subsequently dried by a blowing device, or the 
mouth area is cleaned by means of a brush or cloth so as to remove the 
filling material that has become deposited there. A disadvantage of 
this procedure is that droplets of the rinsing liquid, broken-off bristles 
of the brush or fluff of the cloth can get into the inside of the 
container, so that the contents of the container is contaminated. In the 
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case of a granular content of the container this procedure can result in 
that rinsing liquid that has penetrated into the mouth area of the 
container dissolves container content present in the mouth area of the 
container, so that lumps of the container content are formed there. 

The state of the art furthermore knows many different types of 
closures for containers. Also known especially are multi-part 
container closures. Thus, especially for beverage bottles, two-part 
tear-off closures are used, which consist of a sealing foil clamped over 
the mouth area of the containers and an external closure provided with 
a rip tab. When these closures are used for closing containers by the 
method discussed in the foregoing, also here the already mentioned 
disadvantages occur. 

It is, therefore, the object of the invention to propose a method for 
closing a container, which permits a hygienically perfect closing of 
the container, as well as to develop a closure suitable for this purpose. 

To achieve this object, a method is proposed for closing a container by 
means of a screw closure, which comprises a screw cap as well as a 
sealing insert. When closing the container, between the putting on of 
the sealing insert and the putting on of the screw cap, a cleaning of the 
mouth area of the container is carried out. The screw cap and the 
sealing insert, which prior to the closing of the container are separate, 
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are therefore only combined during the closing operation of the 
container. First the sealing insert is fed to the container and put onto 
its mouth area. Seeing that the sealing insert closes off the mouth area 
of the container, during the cleaning of the container mouth a 
penetrating of substances that can contaminate the container content is 
prevented. By using the method according to the invention the 
container content, therefore, stays clean. 

A preferred embodiment provides that the mouth area of the container 
is cleaned in that it is sprayed, brushed off and/or wiped off. It is 
furthermore possible to apply a drying gas to the mouth area. The 
various cleaning possibilities, individually or in combination, ensure 
an optimal cleaning of the mouth area. 

With a preferred embodiment it is provided that the screw cap is made 
of metal and the method comprises the putting of the sealing insert 
onto the mouth area, the cleaning of the mouth area, the putting of the 
screw cap onto the mouth area, as well as the forming of the screw 
cap. This embodiment constitutes the adaptation of the method 
according to the invention to a metal screw cap. After putting on the 
sealing insert as well as a cleaning and possible drying, a screw cap 
blank is placed on the mouth area, which by a forming operation is 
made into the finished screw cap. During the forming the screw thread 
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of the cap or also notches are, for example, produced, which serve to 
facilitate the opening of the closure. 

Another preferred embodiment provides that the screw cap is made of 
plastic and the method comprises the putting of the sealing insert onto 
the mouth area, the cleaning of the mouth area, the putting of the 
screw cap onto the mouth area as well as the screwing of the screw 
cap onto the mouth area. This embodiment of the method is adapted to 
screw caps made of plastic. The screw cap is, therefore, already ready 
made before it is placed onto the mouth area of the container and 
screwed on. 

It is furthermore preferred when - in the case of metal screw caps - the 
putting on of the sealing insert takes place by means of a first putting- 
on device, the cleaning of the mouth area by means of a cleaning 
device, preferably a rinsing nozzle and/or an automatic brush, the 
drying of the mouth area by means of a drying device, preferably a 
blowing nozzle, the putting on of the screw cap by means of a second 
putting-on device and the forming of the screw cap by means of a 
forming device, preferably a deep-drawing device, especially a 
plunger and screw thread rollers. With this embodiment all steps of 
the method are carried out by means of devices developed for this 
purpose. The method can, therefore, be carried out on a fully 
automatic filling line. 
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Furthermore, for the case of a plastic screw cap, it is preferably 
provided that also the screwing of the screw cap onto the mouth area 
takes place by means of a device. Also plastic screw caps can, 
therefore, be put-on on a fully automatic filling line. 

To achieve this object, furthermore a screw closure is proposed, with 
which the sealing insert is shaped as a sealing cap and comprises at 
least one holding means that cooperates with the mouth area of the 
container. The shaping of he sealing insert as a sealing cap requires 
the adaptation of its size to the mouth area of the container, i.e. the 
dimensions of the sealing insert are chosen in such a way that after 
putting the sealing insert onto the mouth area of the container, the 
latter is closed and the sealing insert is securely held in position. The 
term "sealing cap" indicates that the sealing insert already takes over 
properties of a closing cap, i.e. the closing. The holding means 
cooperating with the mouth area of the container provides a support 
for the sealing insert in the mouth area, i.e. a slipping of the sealing 
insert when pressure is applied from the outside is avoided. The 
applying of pressure can be brought about among others in the form of 
a spraying with cleaning liquid or drying in the form of a cleaning gas 
flowing from a blowing nozzle. With both types of pressure appli- 
cation the sealing insert is securely held in position in the mouth area 
of the container. 
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With a preferred exemplified embodiment it is proposed that the 
holding means is formed by a web around the sealing insert, which 
extends essentially perpendicularly away from the wall of the sealing 
insert. This type of holding means provides the largest possible 
surface for the cooperation of the sealing insert with the mouth area of 
the container. The holding in position of the sealing insert in the 
mouth area of the container is ensured here by the sealing insert being 
clamped in the mouth area. This clamping - irrespective of the 
dimensional shape of the sealing insert - can take place against the 
inside of the mouth area as well as against its outside. 

Furthermore preferred is an exemplified embodiment of the screw 
closure, which comprises a locking means in the form of a circular 
projection, also called a bead, which can hold the sealing insert in 
position. The locking means permits that in the case of a metal screw 
cap during its forming, and in the case of a plastic screw cap during its 
screwing on, the screw cap and sealing insert enter into a form-locking 
connection. This connection is also not loosened during the removal 
of the cap by a consumer, i.e. the consumer can in one operation 
remove the screw cap and the sealing insert from the mouth area of 
the container. When closing the container again, the sealing insert is 
then already firmly integrated in the screw cap. 
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It is furthermore preferred that the sealing insert comprises a bottom, a 
circular wall extending from the bottom and a rim with bent-over edge 
adjoining the wall. This embodiment of the sealing insert provides 
further surfaces that can cooperate with the mouth area of the 
container. Thus, the rim can rest against the top of the mouth area and 
the bent-over edge of the rim against the outside of the mouth area of 
the container. This embodiment of the rim therefore further improves 
the secure holding in position of the sealing insert in the mouth area. 

Furthermore preferred is an exemplified embodiment of a screw 
closure, in which the bottom of the sealing insert comprises a first 
surface area and a second surface area extending at an angle there- 
from. The bottom of the sealing insert has, therefore, a plate-like 
shape. This has the advantage that droplets of the cleaning liquid, 
which after the cleaning collect on the surface of the sealing insert, as 
a result of gravity flow towards the first surface area of the sealing 
insert and in this way can more easily be removed during a possible 
drying. 

It is furthermore preferred when the bottom has the shape of a 
cylindrical casing. In that case the bottom of the sealing insert extends 
wedge-like into the mouth area of the container. Also the wedge shape 
assists the flowing together of droplets of the cleaning liquid. 
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Finally, an exemplified embodiment of a screw closure is preferred, 
which is characterised in that the metal of the screw cap is aluminium 
and the sealing insert is made of plastic. The sealing insert can further- 
more consist of a metal, preferably aluminium, coated with a sealing 
compound. The choice of these materials guarantees a simple and also 
economical manufacture of the screw cap and sealing insert. 

The invention is characterised by the subjects of the following 
paragraphs: 

Method for closing a container by means of a screw closure, which 
comprises a screw cap and a sealing insert, wherein during the closing 
of the container, between the putting on of the sealing insert and the 
putting on of the screw cap, a cleaning of the mouth area of the 
container takes place. 

It is furthermore advantageous when the cleaning consists of spraying 
the mouth area of the container with a cleaning liquid and/or brushing 
the mouth area and/or wiping off the mouth area as well as possibly 
drying the mouth area with a drying gas. 

It is furthermore advantageous when the screw cap is made of metal 
and the method comprises the putting of the sealing insert onto the 
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mouth area, the cleaning of the mouth area, the putting of the screw 
cap onto the mouth area as well as the forming of the screw cap. 

It is furthermore advantageous when the screw cap is made of plastic 
and the method comprises the putting of the sealing insert onto the 
mouth area, the cleaning of the mouth area, the putting of the screw 
cap onto the mouth area as well as the screwing of the screw cap onto 
the mouth area. 

It is furthermore advantageous when the putting on of the sealing 
insert takes place by means of a first putting-on device. 

It is furthermore advantageous when the cleaning of the mouth area 
takes place by means of a cleaning device, preferably a rinsing nozzle 
and/or an automatic brush and/or a wiping device. 

It is furthermore advantageous when the drying of the mouth area 
takes place by means of a drying device, preferably a blowing nozzle. 

It is furthermore advantageous when the putting on of the screw cap 
takes place by means of a second putting-on device. 

It is furthermore advantageous when the forming of the screw cap 
takes place by means of a forming device, preferably a deep-drawing 
device, especially a plunger and at least one contact roller. 
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It is furthermore advantageous when the screwing on of the screw cap 
takes place by means of a screwing device. 

Preferred further developments of the invention can be noted from 
claims 2 to 10 as well as 12 to 19. 

In the following the invention will be explained in greater detail with 
reference to a drawing, wherein: 

Figure 1 is a sectional view of the mouth area of the container 
during the putting on of the sealing insert; 

Figure 2 is a sectional view of the mouth area during its cleaning by 
means of a cleaning liquid; 

Figure 3 is a sectional view of the mouth area during the putting on 
of the screw cap, and 

Figure 4 is a sectional view of the mouth area after the screwing on 
of the screw cap. 

Figure 1 shows the mouth area 1 of a container 2. The mouth area 1 
has an external thread 3 and a bead 5 positioned underneath this. A 
sealing insert 7 is placed on the mouth area of the container 2, which 
is indicated by arrows 9. The sealing insert 7 comprises a bottom 1 1, a 
circular wall 13 extending from the bottom 1 1 and a rim 15 adjoining 
the wall 13. The rim 15 has a bent-over edge 17. The bottom 1 1 of the 
sealing insert 7 consists of a first surface area 19 and a second surface 
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area 21 extending at an angle from the former. The sealing insert 7 
furthermore comprises at the bottom end of the circular wall 13 a 
holding means 25 in the form of a circular web 23. 

The bottom (1 1) of the sealing insert (7) can also be in the shape of a 
cylindrical casing. In that case it extends - seen in cross-section - 
wedge-shaped into the mouth area 1 of the container 2. 

The first surface area 19 of the bottom 1 1 of the sealing insert 7 has a 
thickness of approx. 0,5 mm. The thickness of the second surface area 
21 of the bottom 1 1 is approx. 0,4 mm. In the area of the circular wall 
13 the thickness of the sealing insert 7 is approx. 0,3 mm. The rim 15 
in the area of its not bent-over edge 17 has a thickness of 0,4 mm, 
whereas in the area of the edge 17 the thickness is approx. 0,7 mm. 
The circular wall 13 and the second surface area 21 of the bottom 11 
enclose an angle (3 of approx. 110°. The angle a between the first 
surface area 19 and the second surface area 21 of the bottom 11 is 
approx. 160°. 

The exemplified embodiment of the sealing insert 7 of Figure 1 
clearly shows which surfaces of the sealing insert 7, in addition to the 
circular web 23, cooperate with the mouth area 1 of the container 2. 
Thus, when the sealing insert 7 has been completely inserted into the 
mouth area 1 of the container 2, the bent-over edge 17 of the rim 15 
cooperates with an outside surface 27 of the mouth area 1 , whereas the 
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horizontal section of the rim 1 5 cooperates with the top 29 of the 
mouth area 1 . 

Figure 2 shows the sealing insert 7 completely inserted into the mouth 
area 1 of the container 2, Identical parts have been given the same 
reference numerals as in Figure 1, so that insofar reference can be 
made to the description given in respect therof. 

Figure 2 shows a cleaning device 33 comprising a rinsing nozzle 31. 
The rinsing nozzle 31 sprays a cleaning liquid 35 in the form of a jet 
onto the mouth area 1 of the container 2. The cleaning liquid 35 can in 
this way remove residues of the content of the container 2 present in 
the mouth area 1 of the container 2, especially in the area of the 
external thread 3 and the circular bead 5, without droplets of the 
cleaning liquid 35 being able to penetrate into the inside of the 
container 2. The cleaning liquid 35 can be pure water, but also water 
with a rinsing or disinfecting aid. 

Instead of the cleaning with a cleaning liquid 35, the mouth area of the 
container can be brushed off by a brush (not illustrated) or wiped off 
by means of a wiping device (also not illustrated). Naturally, the 
indicated cleaning methods can also be combined. 

Following the cleaning step, a drying step - not illustrated in the 
drawing - can take place, during which a drying device comprising a 
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blowing nozzle blows a drying gas onto the mouth area of the 
container 2, as a result of which droplets of the cleaning liquid 35 still 
present in the mouth area 1 of the container 2 or adhering to the 
sealing insert 7 can be removed from the mouth area 1 . As drying gas, 
air can for example be used. 

The cleaning action of the cleaning liquid 35 as well as the drying 
action of the drying gas can be increased when the cleaning liquid and 
the drying gas are heated before applying them to the mouth area 1 . 

Figure 2 in addition clearly shows how the sealing insert 7 by means 
of the web 23 rests in a clamping manner in the mouth area 1 of the 
container 2. In the case of a longer circular web 23, this clamping can 
be reinforced even more by a compressive strain extending over its 
entire thickness. 

Not illustrated in the drawing is an exemplified embodiment of the 
sealing insert 7, with which the bottom of the sealing insert is not 
positioned in the mouth area 1 of the container 2, but extends 
substantially over it. With this exemplified embodiment the circular 
web is arranged in such a way that it engages in a clamping manner 
against the outside of the mouth area 1 . 

Figure 3 shows the mouth area 1 of the container 2 with the sealing 
insert 7 positioned therein during the putting on of a screw cap 37, 




SWORN TRANSLATOR 

WFRE.SPA.OUT 



15 



which is illustrated symbolically by arrows 39. Identical parts have 
been given the same reference numerals as in Figures 1 and 2, so that 
insofar reference can again be made to the description given in respect 
thereof. Not yet present in Figure 3 is an internal thread 41 on the 
inside of the screw cap 3, which after closing the container is in 
contact connection with the external thread 3 of the mouth area 1. 
What can be seen well from Figure 3, on the other hand, is a security 
band 43, which after the closing is adapted to the shape of the circular 
bead 5 of the mouth area 1 . 

Figure 4 shows the mouth area 1 of the container 2 with the sealing 
insert 7 and the screw cap 37 after the container 2 has been closed 
with the screw cap 37. Identical parts have again been given the same 
reference numerals as in Figures 1 to 3, so that insofar reference can 
again be made to the description given in respect thereof. 

It can clearly be seen that when the container 2 is closed, the external 
thread 3 of the mouth area 1 cooperates with the internal thread 41 of 
the screw cap 37 and the circular bead 5 of the mouth area 1 
cooperates with the security band 43 of the screw cap 37. 

Also well visible in Figure 4 is a locking means 47 in the form of an at 
least partly circular projection 45. Partly circular indicates here that 
the projection can consist of a plurality of tab-shaped individual 
projections. The locking means 47 serves to produce a form-locking 
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connection between the sealing insert 7 and the screw cap 37 when 
closing the container 2. When a consumer opens the container, i.e. 
when the screw cap 37 is unscrewed from the mouth area 1 of the 
container 2, then the locking means 47 of the screw cap 37 enters into 
a pulling-along connection with the edge 17 of the sealing insert 7, 
The force exerted by the consumer on the screw cap 37 is, therefore, 
transmitted via the locking means 47 and the edge 17 of the rim 15 to 
the sealing insert 7. As this force is at any rate greater than the force 
with which the circular web 23 rests in the mouth area 1 of the 
container 2, it is ensured that the sealing insert 7 is always removed 
together with the screw cap 37 from the mouth area 1 of the container 
2. When the consumer closes the container 2 again, the screw cap 37 
and the sealing insert 7 will then jointly be screwed onto the mouth 
area 1 of the container 2. The sealing effect of the sealing insert 7 is, 
therefore, retained also after opening and closing the container 2 
several times. 

The state of the container 2 illustrated in Figure 4 - depending on 
whether the screw cap is made of metal or plastic - is produced in two 
ways. In the case of a metal screw cap, a metal screw cap blank, 
which does not yet have an internal thread 41, is placed on the mouth 
area 1 of the container 2. This internal thread 41 is only produced by 
forming the screw cap blank by means of a forming device: First, 
however, as a rule the transition area between the bottom closing the 
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mouth of the container 2 and the wall of the screw cap is deep-drawn, 
so as to press the sealing insert sealingly against the outer surface of 
the container. Then the wall is pressed against the mouth area, espe- 
cially against its external thread 3, by at least one suitable contact 
roller, as a result of which the internal thread 41 is formed. In contrast 
thereto, in the case of a plastic screw cap no blank is put on, but an 
already finished shaped closing cap. The plastic closing cap, therefore, 
already has the internal thread, so that in order to close the container 
the closing cap need only be screwed on further. 

With the exception of the cleaning device 33 in Figure 2, for reasons 
of simplicity none of the devices that carry out the individual steps of 
the closing method, i.e. the putting-on devices, the drying device, the 
forming device and the screwing-on device, are shown in the 
drawings. In practice, as second putting-on device a closing head 
comprising a conventional cap shoe or magnetic closing head is used. 

In conclusion it must be pointed out that the described method and the 
illustrated screw cap can be used for disposable as well as for 
multiple-use containers. When the container 2 together with the screw 
cap and the sealing insert provided therein is again returned to the 
manufacturer, by means of suitable tools he can again separate the 
screw cap and the sealing insert, as a result of which it is conceivable 
to once again use both parts in the method according to the invention. 
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It is especially readily possible to feed these two parts separately to a 
recycling process. 

The described method, when using the described screw closure, 
permits a hygienically perfect closing of a container. This is made 
possible in that the screw closure comprises a screw cap and a sealing 
insert, wherein between the putting on of the sealing insert and the 
putting on of the screw cap, the mouth area of the container is cleaned. 



* * * 
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Gleiss & Grosse 

Patent Attorneys Attorneys-at-Law 
Munich Stuttgart 

Claims 



1. Method for closing a container by means of a screw closure, 
which comprises a screw cap as well as a sealing insert, 
characterised in that when closing the container, between the 
putting on of the sealing insert (7) and the putting on of the screw 
cap (37), a cleaning of the mouth area (1) of the container is 
carried out. 

2. Method according to claim 1, characterised in that the cleaning 
consists of spraying the mouth area (1) of the container with a 
cleaning liquid (35) and/or brushing the mouth area (1) and/or 
wiping off the mouth area (1) as well as possibly drying the 
mouth area (1) with a drying gas. 

3. Method according to any one of the preceding claims, 
characterised in that the screw cap is made of metal and the 
method comprises the putting of the sealing insert (7) onto the 
mouth area (1), the cleaning of the mouth area (1), the putting of 
the screw cap (37) onto the mouth area (1) as well as the forming 
of the screw cap (37). 




"fff.FKE.SPA Dor. 



20 



4. Method according to any one of the preceding claims, 
characterised in that the screw cap (37) is made of plastic and 
the method comprises the putting of the sealing insert (7) onto the 
mouth area (1), the cleaning of the mouth area (1), the putting of 
the screw cap (37) onto the mouth area (1) as well as the 
screwing of the screw cap (37) onto the mouth area (1). 

5. Method according to any one of the preceding claims, 
characterised in that the putting on of the sealing insert (7) 
takes place by means of a first putting-on device. 

6. Method according to any one of the preceding claims, 
characterised in that the cleaning of the mouth area (1) takes 
place by means of a cleaning device (33), preferably a rinsing 
nozzle (31) and/or an automatic brush and/or a wiping device. 

7. Method according to any one of the preceding claims, 
characterised in that the drying of the mouth area (1) takes 
place by means of a drying device, preferably a blowing nozzle. 

8. Method according to any one of the preceding claims, 
characterised in that the putting on of the screw cap (37) takes 
place by means of a second putting-on device. 

9. Method according to any one of the preceding claims, 
characterised in that the forming of the screw cap (37) takes 
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place by means of a forming device, preferably a deep-drawing 
device, especially a plunger and at least one contact roller. 

10. Method according to any one of the preceding claims, 
characterised in that the screwing on of the screw cap (37) takes 
place by means of a screwing device. 

1 1 . Screw closure for a container for closing the container, especially 
by a method according to any one of the preceding claims, 
wherein the screw closure comprises a screw cap and a sealing 
insert, characterised in that the sealing insert (7) is shaped as a 
sealing cap and comprises at least one holding means (25) that 
cooperates with the mouth area (1) of the container. 

12. Screw closure according to claim 11, characterised in that the 
holding means (25) is formed by a web (23) around the sealing 
insert (7), which cooperates with the inside or outside (27) of the 
mouth area (1). 

13. Screw closure according to any one of the preceding claims, 
characterised in that the screw cap (37) comprises a locking 
means (47) in the form of an at least in sections circular 
projection (45), which can hold the sealing insert (7) in position. 

14. Screw closure according to any one of the preceding claims, 
characterised in that the sealing insert (7) comprises a bottom 
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(11), a circular wall (13) extending from the bottom (11) and a 
rim (15) with bent-over edge (17) adjoining the wall (13). 

15. Screw closure according to any one of the preceding claims, 
characterised in that the bottom (11) comprises a first surface 
area (19) and a second surface area (21) extending at an angle 
therefrom. 

16. Screw closure according to any one of the preceding claims, 
characterised in that the bottom (11) has the shape of a 
cylindrical casing. 

17. Screw closure according to any one of the preceding claims, 
characterised in that the metal is aluminium. 

18. Screw closure according to any one of the preceding claims, 
characterised in that the sealing insert (7) is made of plastic. 

19. Screw closure according to any one of the preceding claims, 
characterised in that the sealing insert (7) consists of a metal, 
preferably aluminium, coated with a sealing compound. 

* * * 
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